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1、 主要用途及特性 

大气动双轴铣榫机是用于工业铝型材、铝合金门窗料的端面接口

铣榫的专用铣削设备。 

1.1 本机采用Φ 150~Φ 200 硬质合金镶齿铣刀，并辅以自动喷油冷却润

滑装置，既可提高加工精度，又可延长铣刀的使用寿命。 

1.2 本机进刀装置采用气液阻尼缸，速度可调，运行平稳，型材铣削

截面光洁度高。 

1.3 本机两个电机都安装在十字拖板上，上下及前后位置可以调节，

方便按要求尺寸加工。 

2、 主要技术参数 

铣削范围：宽度 X 高度=360X150，可并排放几根料。 

主电机功率：2 X2.2kw 

主电机转速：2840r/min 

铣刀尺寸：Φ 32 XΦ 150 (6 寸) ～Φ 200(8 寸) 

工作气压：0.5~0.8MPa  

电源：380V  频率 50Hz 

外形尺寸：长 X 宽 X 高=1400X1400X1400mm，宽含料架。 

重量约：400kg 

3、 主要结构及特点 

本铣榫机主要由平移式气液送料装置、气动压料装置、自动喷油

冷却润滑装置、电机、机架等部分组成。 

工作时，料走刀不走，由送料气缸、气液转换器、单向节流调速



阀、喷油咀等装置完成进料铣削动作。进料时开始喷油润滑，进料速

度可无级调速，由单向节流阀完成。 

大气动双轴铣榫机外形如下： 

 

4、 安装与调试 

4.1 安装 

本机应安装在干燥、无粉尘、无腐蚀性气体的室内坚硬水泥地面

上。调平机身后再连接托料架。 

4.2 接气源 

总气源气管位于铣榫机后部，将进气管插在机器气源接头上，检

查无漏气后将气压调整到 0.5~0.8MPa。 

4.3 接电源 

总电源电缆线位于铣榫机后部，电缆线露出约 1 米（有的机型为



接线盒，电缆线内藏式，客户现场的电源线接入接线盒即可）。接入

电源，开机后铣刀旋向应与标示方向一致 (旋向标示位于机罩顶部)。

电缆线为 4 芯线，如有蓝色线，作为零线，标示 N；如有黄绿双色线，

作为地线，标示 E。本机出厂时，锯片旋向已调到与标志方向一致。

电动机为 380V，主电机接有相序保护器，如果电源进线接反了，电

源指示灯闪一下，电机就不会转动，请将 UVW 中任意两相调换即可。 

4.4 接地 

本机机身必须接地，接地时采用黄绿双色线，截面积不小于 1.5

平方毫米，接地后机身与主接地点之间的电阻应小于 4Ω ,以免发生意

外。 

 

进气快速接头 

 

气源两联体 

 

黄绿双色线为地线 

 

棕色线, 灰色线,黑色线 

为火线 

 



4.5 调试 

在出厂前，每台机器都经过空机调试，及装常规铣刀铣料调试。

如果客户提供铝合金型材样品，我们会根据样品，给机器配上合适的

铣刀及垫套，铣出客户要求的榫槽，针对这种情况，机器到客户那儿

后，开机即可投入使用。 

5、 使用与操作 

5.1 操作前的调整 

铣刀进给速度/退刀速度的调节：在试机过程中，如果觉得铣刀

的进给速度不合适时，可调节工进缸上单向节流阀，使进给速度达到

要求。 

5.2    操作要点：先装料，首次使用最好使用废料头试机，型材端

面贴紧后限位板，型材的侧面贴紧侧限位板，目测型材端面超过第一

把刀前面的边缘，距离差值就是铣榫的深度；针对有穿条的型材，目

测铣刀不能切到塑料条。启动电机待运转平稳后→将压料气阀杆后

扳，气阀换向，气缸下行，压料→再按下进刀钮按，气缸伸出，进刀

→待型材铣榫完毕，气缸自动回位→将压料气阀杆前板，气阀换向，

松料，取料→再装一根料，如前操作，端面相同，再铣一根料。两根

料相拼，看看拼装的效果。如果铣榫的深度不合适，第一把刀的深度，

调节后限位板；第二把刀的深度，调节电机板。如果铣榫的高度位置

不合适，调或更换轴头铣刀的隔套，每台机都备了一些隔套。直至铣

出合适的榫槽。 

批量生产时，跟据台板及型材的宽度，可同时铣几根料。 



工作完后，如果不继续使用铣榫机，请关闭电源。 

  

 

     

6、 维护与保养 

进刀导轨活动处，要经常注油。 

气源处理器的分水器要经常放水，每周清洗一次；油雾器注入 30

号机油，并保证一定油位，油量调整到每分钟三滴左右。 

7、铣刀拆装方法 

后限位板 

十字拖板 

侧限位板 

后限位板调节 

调节 

试样 



送料气缸回到进刀位→断电→拆掉铣刀护罩→一个扳手卡轴头，

另一个扳手卡住螺母，转螺母，初始时可用大力使劲扳一下，靠冲力

拧松螺母。注意螺母为正牙→取出旧铣刀→换上新的铣刀，如果有多

片铣刀，根据型材要求，铣刀间还要加垫圈（隔套）。注意铣刀齿倾

角与进刀方向相反→拧紧螺母→合上护罩→开电源，试机。 

铣刀位置图如下： 

 

 

8、常见故障及排除方法 

铣榫机通电、通气之后才能启动。 

通电后，指示灯亮，否则检查电机输入等线路。  

气压达不到工作压力：首先检查空压机的输出压力，再调节调压

阀。 



 

常见故障及排除方法 

故障名称 故障原因 排除方法 

电机无法启动 没有外部电源 检查电源 

电源电压太低 检查电源 

电机缺相 检查电源 

开关已坏 维修或更换相应元器件 

电机已坏 维修或更换电机 

按下进刀按钮不进刀 

（指示灯亮，电机已启动） 

进给按钮松动或损坏 维修或更换按钮 

进给气阀堵塞或线圈烧毁 维修或更换气阀 

接线端子松动 检查及拧紧接线端子 

进刀不稳 

有爬行现象 

工作气压不足 排除两联体内水分， 

将工作气压调整到 0.6-0.8Mpa 范围内 

气液转换器缺油，或含有水

分或空气 

检查气管接头，补油； 

或更换气液缓冲缸 

铣榫角度不准确 工作台面有杂物 清除工作台面杂物 

压料不当 重新正确压料 

电机角度不正 重新调整角度 

十字拖板松动 重新检查安装角度后锁紧拖板 

直联轴头电机的轴头本身歪

斜，径向跳动大 

维修或更换直联轴头电机 

 


